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La presente investigación es de enfoque cuantitativo y pre experimental. El método de la 
investigación es aplicada y explicativa con el propósito de incrementar y mejorar en el área 
de acondicionado la productividad con la implementación 5S. En la investigación se 
identificó que hay baja productividad, debido al desorden, falta de capacitaciones y 
compromiso de los trabajadores. La población está conformado por 24 días antes y después 
de la implementación. La producción diaria se recolectó mediante hojas de producción 
midiendo los indicadores en el área de acondicionado y usando un checks list para medir el 
nivel de las 5S implementado y su constante evolución del área de acondicionado. Se 
incrementó la productividad del área de acondicionado con la implementación 5S en un 


















The present investigation is of a quantitative and pre-experimental approach. The research 
method is applied and explanatory in order to increase and improve productivity in the area 
of conditioning with the 5S implementation. The research identified low productivity due to 
disorder, lack of training and commitment of workers. The population is made up of 24 days 
before and after the implementation. The daily production was collected through production 
sheets measuring the indicators in the conditioning area and using a checks list to measure 
the level of the 5S implemented and its constant evolution of the conditioning area. The 
productivity of the conditioning area was increased with the 5S implementation by 36.82%; 

















































1.1. Realidad Problemática 
 
En las industrias de la confección los países desarrollados que muestran una tasa alta 
de desempeño, han invertido para mejorar y ser competitivos en sus productos como 
en los precios al mercado mundial de la industria textil. “Mostrando que los la 
productividad laboral con sus indicadores muestra que la industria- textil está en una 
fase de reestructuración económica, lo cual lleva a una impórtate reconversión 
tecnología, lo que implica un mejor rendimiento en las industrias con una mejor 
productividad laboral, esto indica que es más notable y a favor en el sector textil e 
indica que es un sector bien competitivo y liberado que tiene como favor el tratado 
de libre comercio (TLC)”. (Flórez Martinez, 2015). Actualmente la industria China 
es el mayor generador de empleo en la industria textil en un 30% a 40% a nivel 
mundial. 
 
En la industria nacional textil-confección nos indica que el sector textil desde el 
tratamiento de las fibras de los hilos, hasta confecciones básicas y complicadas en 
prendas de uso diario y otro tipos de artículos. Estas empresas dedicadas al rubro 
textil tienen distinto procesos productivos lo cual hace que su producto tenga un valor 
agregado. La producción textil-confección ha evolucionado en técnica y diseño por 
lo que cada vez está mejor cotizado con respecto a su categoría a nivel internacional. 
[…]En el 2014, los acabados textiles fue lo que más creció, sin embargo, la 
fabricación de hilos, cordeles, cuerdas y otros, muestra un buen crecimiento,  sin 
embargo en el 2015 el sector textil se redujo en un 5.6% porque no hay sincronización 
en  las fibras textiles, menor relación con la demanda externa y el nivel de 
importación es mayor que ascendió a un 4,3 %. (Industria, 2016). 
 
Por lo contrario las empresas pequeñas y mediana en nuestro país no pueden competir 
con dichas empresas  por que manejan un proceso productivo muy artesanal y 
mayormente esta sus integrantes de dicha tiene una organización familiar y por ende 
muchas veces se ve que sus ingresos son pocos rentables, trabajando 
desordenadamente , constantemente hay fallas en producción ya siendo por máquinas 
y equipos, falta de capacitación al personal, la manipulación de la materia prima y 
del equipo no son lo adecuado, ocasionando perdida a la empresa. 
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Este problema casi siempre genera incumplimiento de entrega de pedidos, por no 
contar con stock de seguridad como consecuencia se pierde economía y muchas 
veces perdiendo al cliente. 
 
Actualmente hay una competencia fuerte no solo en el ámbito nacional, mundial 
motivo que las empresas cada vez buscan mejores soluciones y se hacen más fuerte 
en competencia cambiando constantemente su enfoque fortaleciendo su organización 
tanto administrativa, económica y también productivamente. 
 
La empresa Medical Concept se encuentra con la misma dificultad del mercado y la 
competencia constante, por la alta competitividad de nuevas empresas que se 
incorpora al mercado. Constantemente busca nuevas alternativas para lograr reducir 
los costos de fabricación de sus productos, ofreciendo precios más competitivos  y 
fidelizando a sus clientes. 
 
La empresa tiene problema en el área de acondicionado por la mala ubicación de los 
puestos de trabajo, el desorden de los equipos de trabajo, el constante desplazamiento 
de los operarios que ocasiona tiempos muertos, el traslado de productos con la mano 
y no contar una movilidad de transporte, la falta de compromiso de los operarios, 
ocasionando el incumplimiento de pedidos generando pérdidas para la empresa. 
 
1.2. Trabajos previos 
Trabajos previos Nacionales 
 
CARPIO (2016). “Plan de mejora en el área de producción de la empresa comolsa 
s.a.c. para incrementar la productividad, usando herramientas de Lean Manufacturing 
- Lambayeque 2015” – Lambayeque: Tesis (Título de Ingeniería Industrial). 
Universidad Señor de Sipán. 
 
Teniendo como objetivo elegir las herramientas adecuadas del Lean Manufacuturing 
para su implementación que con la implementar las herramientas VSM y 5s, cuyos 
resultados aumentos mostro un 31,1% en su productividad que el plan si genero un 
impacto positivo dando confianza a su aplicación haciéndolo factible. La presente 
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investigación es de gran aporte a mi proyecto debido que su plan de mejora del Lean 
Manufacturing logro aumentar la productividad con el apoyo de la herramienta 5S. 
 
EFFIO REBAZA y otros (2016) “Implementación de la metodología 5S, en la línea 
de wafer de la empresa Machu Picchu foods .S.A.C, con la finalidad de mejorar la 
gestión empresarial.” Tesis (Título de Ingeniería Industrial). Lima: Universidad 
Privada del Norte.  
 
Cuyo objetivo es mejorar la gestión empresarial y elevar la eficiencia de producción 
reduciendo no conformidades o defecto de calidad se incrementó en un 5,3% el 
rendimiento y en un 5,2% la eficiencia”. La presente investigación es de gran aporte 
a mi investigación ya que con metodología de la 5S aumento la eficiencia y se logra 
que el personal esté involucrado con la implementación. 
 
CUBA CARRASCO (2015). “implementación de un plan de acción en el marco de 
Lean Manufacturing, para mejorar la productividad en el área de producción de la 
empresa Lalangue - Lambayeque 2015”. Tesis (Título de Ingeniería Industrial). 
Pimentel: Universidad Señor de Sipán. 
 
Cuyo objetivo de diseñar, aplicar y evaluar el plan de acción en el marco de Lean 
Manufacturing, mediante indicadores de medición, las técnicas del Lean 
Manufacturing la 5S ayudo que se dé un buen abastecimiento ha producción por parte 
del almacén en telas y avíos logrando la reduciendo el tiempo de preparación de 
pedido teniendo como resultado aumente en un 34% la mano de obra y su 
productividad global en un 15%.La presente investigación es de gran aporte a mi 
proyecto ya que con la implementación del Lean Manufacturing y la herramienta 5S 
ayudo al abastecimiento de la tela al área de producción. 
 
CASTAÑEDA HUAMAN, y otros (2016) “Propuesta de mejora de la productividad en 
el proceso de elaboración de mango congelado de la empresa procesadora Perú SAC, 
basado en Lean Manufacturing” Tesis (Título de Ingeniería Industrial). Pimentel: 




Cuyo objetivo seleccionar la herramienta de Lean Manufacturing para mejorar la 
productividad en el proceso de elaboración de mango congelado de la empresa 
Procesadora Perú S.A.C. , que la herramienta más factible del Lean Manufacturing 
de la 5S en base de propuesta que indica que por cada S/. 1,00 invertido gana S/.9,00 
y la recuperación es de 3 meses. El presente trabajo es de gran aporte para mi 
proyecto, con la implementación del Lean Manufacturing y su herramienta 5S se 
mejoró los procesos en la elaboración de mangos congelados mejorando la 
productividad.  
 
SALDAÑA QUISPE, (2016) “Propuesta de mejora en el proceso de confección de 
ponchos chalanes para incrementar la productividad en la empresa artesanía señor de 
los milagros San Miguel S.A.C. en al año 2016” Tesis (Título de Ingeniería 
Industrial). Cajamarca: Universidad Privada del Norte. 
 
El objetivos es analizar el impacto de la propuesta de mejora de proceso de 
confección con la metodología Lean Manufacturing, concluyo que con la 
implementación de Lean Manufacturing y sus herramientas, la producción aumento 
en un 68,97% el tiempo de transporte se redujo y la eficiente económica aumento  a 
S/. 2,10 Nuevos soles, indicando que se logra incrementar la productividad en la 
empresa. La presente investigación es de gran aporte a mi proyecto ya que con la 
implementación y su herramienta se logró aumentar la producción y reducir el tiempo 
de transporte.  
 
Trabajos previos Internacionales 
 
INFANTE DIAZ y otros, (2013) “Propuesta de mejoramiento de la productividad de 
la línea de camisetas interiores en una empresa de confecciones por medio de la 
aplicación de herramientas Lean Manufacturing” Tesis (Título de Ingeniería 
Industrial). Cali: Universidad  de San Buenaventura. 
 
Cuyo objetivo fue identificar la herramienta Lean Manufacturing para eliminar los 
desperdicios, de la propuesta de implementación como la herramienta 5s, tarjeta de 
controles, método Kaizen que ayuda a eliminar los tiempos muertos para aumentar 
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la producción esperando un aumento de un 48% en la productividad de 952 a 1409 
unidades diarias.”. La presente tesis es de gran ayuda para mi proyecto ya que con la 
implementación de esta herramienta se logró aumento la productividad reduciendo 
los tiempos muertos. 
 
QUIMIS CAJAMARCA (2015) “Propuesta de implementación de la metodología 5S 
en la empresa EMSA AIRPORT SERVICES con el fin de mejorar los métodos de 
trabajo y productividad en el taller de mantenimiento” Tesis (Título de Ingeniería 
Industrial). Guayaquil: Universidad de Guayaquil. 
 
El objetivo de la implementación de 5s mediante una matriz y procedimiento en el 
taller de mantenimiento que con la metodología implementada de la 5s se reduce el 
costo de mantenimiento en un 40%, la reducción de accidente en un 70% y 
reduciendo lo reproceso de reparación en un 30% en el taller de mantenimiento.”. La 
presente tesis es de gran ayuda para mi proyecto debido a que la implementación 5S 
se pudo reducir costos de mantenimiento de los equipos optimizando la rentabilidad 
en la empresa. 
 
ALAYO GÓMEZ y otros, (2013) “Elaboración e implementación de un plan de 
mejora continua en el área producción de agroindustrias Kaizen” Tesis (Título de 
Ingeniería Industrial). Lima: Universidad de San Martin de Porres. 
 
El objetivos es realizar el seguimiento, control de las variables de proceso para 
asegurar un eficiente una producción eficiente con confianza de producto final 
concluyo que iniciar el plan de capacitación, implementar programa de motivación 
que viene con los resultados y el clima laborar, se debe contar la participación de los 
integrantes de la empresa y la aplicación  permitiendo  un  aumento hasta el 72,02% 
del clima laboral en los últimos 6 meses en la empresa. Esta tesis es de gran ayuda 
ya que con la herramienta de la mejora continua nos permitió un aumento en el clima 
laboral. 
 
LOPEZ SILVA (2014) “Implementación de la metodología 5 s en el área de 
almacenamiento de materia prima y producto terminado de una empresa de 
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fundición” Tesis (Título de Ingeniería Industrial).Santiago de Cali: Universidad  
Autónoma de Occidente. 
 
Cuyo objetivo fue plantear propuesta de mejora de proceso para mejorar la 
productividad que con la operación en donde se indica que el tiempo de proceso es 
de 3 días,  indicando que el proceso de fundición redujo la perdida de los metales en 
un 37%  y solo se realiza una vez por día.  La presente investigación es de gran ayuda 
para mi proyecto ya que con la herramienta 5S la entrega de  materia prima sea 
productiva a las demás áreas. 
 
GACHARNÁ SANCHEZ y otros (2013) “Propuesta de mejoramiento del sistema 
productivo en la empresa de confecciones Mercy empleando herramientas de Lean 
Manufacturing” Tesis (Título de Ingeniería Industrial). Bogotá: Pontificia 
Universidad Javeriana. 
 
Cuyo objetivo es determinar que herramienta de Lean Manufacturing son aplicable 
para evitar el retraso de entrega al cliente, con la ayuda de la implementación de Lean 
Manufacturing y su herramienta 5S ayudo a reducir el tiempo de ciclo en un 12% y 
se logró reducir en un 20% el tiempo de ensamble que constituía el cuello de botella. 
La presente investigación es de gran ayuda para mi proyecto debido a la 
implementación de Lean Manufacturing y la herramienta 5S ayudando a reducir el 
tiempo y evitando los retraso de entrega. 
 
SRINIVASAN (2012) “The impact of 5S on the safety climate of manufacturing 
workers” Tesis (Título de Ingeniería Industrial).Baton Rouge: Lousiana State 
University. 
 
Cuyo objetivo es examinar la posible relación entre el Lean Manufacturing y su 
herramienta 5s y el clima de seguridad de los trabajadores de la asamblea sujeto al 
departamento de ensamble en una fábrica de Baton rouge. Concluyo que la 5S no 
solo mejora el proceso de reducir el desperdicio y los costos sino que también el 
clima de seguridad de los trabajadores. Esta tesis es de gran aporte a mi proyecto 
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porque la implementación de la 5S genera un mejor clima laboral y seguridad de los 
trabajadores. 
 
HUNGLIN (2011) “5S implementation in Wan Cheng Industry Manufacturing 
Factory in Taiwan” Tesis (Título de Ingeniería Industrial).Menomonie: University of 
Wisconsin Stout. 
 
Cuyo propósito es implementación de los principios y 5s para ayudar a la empresa 
de fabricación de Wan Cheng será más eficiente y productiva agilizando los procesos. 
Concluyo que la implementación de la 5S ayudo a tener una mejor organización y 
tener un mejor ambiente de trabajo mejorando el flujo del proceso, la 5S ayudo a la 
empresa de fabricación Wan Cheng Company tenga un resultado con método 5S. 
Esta tesis es de gran ayuda a mi proyecto porque con la implementación de 5S ayuda 
a tener una mejor organización y un mejor ambiente de trabajo en la empresa. 
 
1.3. Teorías relacionadas al tema  
1.3.1. Variable independiente: 5 “S” 
“El plan de las 5s es un procesa que paso por cinco pasos, cuyo ejecución implica los 
recursos, generar una cultura en la empresa y en los aspectos humanos.” (Rajadell, y 
otros, 2010 pág. 50), los pasos son los siguientes: 
a) Seiri (Clasificación): Eliminar objetos en el área de trabajo que no son 
necesarios para desarrollar las tareas diarias, en la oficina y en el área de 
producción. Se debe pensar que materiales debemos tener para nuestro próximo 
trabajo y definir qué artículos no necesitamos para separarlo del área de laboral. 
b) Seiton (Orden): Es reacomodar y almacenar los objetos con mayor frecuencia 
de usos y separar lo que son o no necesario al momento de usar y devolver al 
lugar donde estaba cuando se deja de usar. 
c) Seiso (Limpieza): Eliminar el polvo y la suciedad del lugar del trabajo y tener 
las cosas en orden también implica inspeccionar para identificar las fallas 
posibles, problemas o averías que es afectado por suciedad y polvo. 
d) Seiketsu (Estandarización): Significa estandarizar las operaciones para que 
cualquier operario pueda entender y realizar la operación; lograr hábitos de 




e) Shitsuke (Disciplina): Significa convertir hábitos y métodos establecidos de 
limpieza y orden del área de trabajo, que se lograra tener los siguientes  beneficios 
de las “5S” los cuales son: 
 
 Mayor calidad 
 Aumenta la seguridad 
 Aumenta la productividad 
 Mejora el clima laboral 
 Aumente la vida útil de las maquinas 
 Reduce los defectos y las perdidas. 
 
Dimensiones de las 5S 
a) Dimensión Clasificar 
 
“Proceso donde se establece que objeto es necesario para dicha tarea y que objeto no 




 ∗  100 
 
b) Dimensión Ordenar 
 
“Se procede luego de clasificar el necesario de lo innecesario, solo se usa lo que 
necesariamente debe guardarse y lo que se puede reutilizar”. (Dorbessan, 2006) 
 
# 𝑂𝑏𝑗𝑒𝑡𝑜𝑠 𝑂𝑟𝑔𝑎𝑛𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠
# 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑁𝑒𝑐𝑒𝑠𝑎𝑟𝑖𝑜𝑠
 ∗  100 
 
c) Dimensión Mejor 
“La mejora continua es una estrategia empresarial utilizada para elevar el desempeño 
de los procesos y consecuente a la satisfacción de los usuarios y como tal constituida 




# OP Mejora Implementada  
# 𝑂𝑃 𝑀𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎 𝐷𝑒𝑡𝑒𝑐𝑡𝑎𝑑𝑎 𝐴𝑢𝑑𝑖𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎
 ∗  100 
 
1.3.2. Variable independiente: Productividad 
¿Qué es la productividad? 
“Según una definición general, la productividad es la relación entre la producción 
obtenida por un sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para 
obtenerla. Así pues, la productividad se define como el uso eficiente de recursos 
trabajo, capital, tierra, energía, información en la producción de diversos bienes y 
servicios”. (Gutiérrez Pulido, 2010 pág. 3) 
 
“La productividad a través de dos componentes: eficiencia y eficacia. La primera es 
simplemente la relación entre el resultado alcanzado y los resultados utilizados 
mientras que la eficacia es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se 
alcanzan los resultados planeados”. (Gutiérrez Pulido, 2010 pág. 21) 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 =  Eficiencia x eficacia 
Según (García, 2013) se utiliza tres fórmulas para medir la productividad: 
Medición de la productividad 
Eficiencia: García (2013) “Es la utilización de los recursos utilizados entres los 
insumos realmente usados. Esta muestra un buen uso de los recursos de producción 




𝑇𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 + 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 
 𝑋 100 
 
Eficacia: García (2013) La división de los productos obtenidos con las metas 
establecidas, obteniendo resultados. Este expresa el buen resultado del producto en 





 𝑋 100 
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1.4. Formulación del problema 
1.4.1. Problema general 
¿Cómo la implementación 5S mejora la productividad en el área de acondicionado 
de la empresa Medical Concept S.A.C en ATE 2018? 
 
1.4.2. Problema Específico 
1. ¿Cómo la implementación 5S mejora la eficiencia en el área de acondicionado de 
la empresa Medical Concept S.A.C en ATE 2018? 
2. ¿Cómo la implementación 5S mejora la eficacia en el área de acondicionado de 
la empresa Medical Concept S.A.C en ATE 2018? 
 
1.5. Justificación del estudio  
La presente investigación se justificara con 3 tipos:  
 
Justificación teórico 
Esta investigación tomo como base teórica la herramienta 5S con el objetivo de 
incrementar la productividad de la empresa medical concept S.A.C. 
 
Justificación Práctica 
Este trabajo se presenta con el propósito de incrementar la productividad de la 
empresa Medical Concept S.A.C. utilizando las 5S como herramienta de 




Mediante las 5S se va a usar  
 Seiri (Clasificación) 
 Seiton (Orden) 
 Seiso (Limpieza) 
 Seiketsu (Estandarización) 




Para mejorar la productividad en la empresa en la empresa Medical Concept S.A.C 
proporcionando nuevos conocimientos valido y confiable. 
 
1.6. Hipótesis 
1.6.1. Hipótesis General 
La implementación 5S mejora significativamente la productividad en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
 
1.6.2. Hipótesis Específicos 
1. La implementación 5S mejora significativamente la eficiencia en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
2. La implementación 5S mejora significativamente la eficacia en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
 
1.7. Objetivos 
1.7.1. Objetivo General 
Determinar cómo las 5S mejora la productividad en el área de acondicionado de la 
empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
 
1.7.2. Objetivo Especifico  
1. Determinar cómo las 5S mejora la eficiencia en el área de acondicionado de la 
empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
2. Determinar cómo las 5S mejora la eficacia en el área de acondicionado de la 
empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
 
1.8 Diagnóstico Empresarial 
1.8.1 Análisis de la situación actual 
La empresa Medical Concept S.A.C comenzó en el 2009 como una pequeña taller 
confeccionando de prendas quirúrgicas polipropileno conocida como tela no tejida 
considerada como Dispositivo médicos de clase I –bajo riesgo para la industria 
médica. 
Actualmente la empresa tiene problema en el área de acondicionado por  el constante 
desorden de sus productos elaborados en su área de trabajo, la falta de señalización 
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la, el poco conocimiento que tiene el personal sobre el uso de equipos  y su debido 
mantenimiento ocasionando retrasos en los procesos de confección y que no hay un 
buen procedimientos del proceso conociendo la línea de producción la empresa tiene 
la problemática, debido a la desorganización generando problemas  y deficiencias 
que tiene como consecuencia que no se entregue a tiempo los pedidos hacia el cliente 
de los puestos de trabajo, el desorden de los equipos de trabajo, el constante 
desplazamiento de los operarios que ocasiona tiempos muertos, el traslado de 
productos con la mano y no contar una movilidad de transporte, la falta de 
compromiso de los operarios, ocasionando el incumplimiento de pedidos generando 
pérdidas para la empresa. Haciendo que la empresa pierda clientes y deja de ser 
competitivo para el mercado de estos tipos de productos. 
 
 






























































1.8.2.  Situación actual del área de estudio. 
Para identificar los posibles problemas del área de acondicionado se ha realizado un 
diagrama de Ishikawa lo cual nos facilita el análisis del problema mediante una 
representación de un efecto y las causas que lo origina. (Figura 2) 
Figura 2: Diagrama de Ishikawa de la baja productividad. Fuente: Elaboración propia 
Recopilación con los posibles problemas a través de una lluvia de ideas y una lista 
de verificación, mostrando una baja productividad en el área de acondicionado de la 
empresa Medical Concept S.A.C 
Tabla 1: Frecuencia Ordenada de la baja productividad del área de acondicionado  
Cód. CAUSAS Frecuencia 
Frecuencia 
Acumulada 
P1 Desconocimiento de uso de equipo 5 11.63% 
P2 Mala ubicación de equipos 5 23.26% 
P3 Falta de mantenimiento 4 32.56% 
P4 Almacenamiento de productos desordenados 4 41.86% 
P5 Área de trabajo en desorden y falta de limpieza 3 48.84% 
P6 No hay manual de procedimiento 3 55.81% 
P7 Personal problemático 3 62.79% 
P8 Falta de capacitación al personal 3 69.77% 
P9 herramienta de trabajo mal ubicado 3 76.74% 
P10 Falta de señalización 2 81.40% 
P11 No hay estandarización de trabajo 2 86.05% 
P12 demora de operarios manuales 2 90.70% 
P13 mala ubicación de insumo 2 95.35% 
P14 uso ineficiente de los materiales de trabajo 2 100.00% 
  TOTAL 43  
Fuente: Elaboración propia. 
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En el diagrama de Pareto el 80 % de la frecuencia ordenada es el problema principal 
del área de acondicionado que se muestra  la baja productividad en la empresa Medical 
Concept S.A.C. (Figura 3). 
Figura 3: Diagrama de Pareto de la frecuencia ordenada. Fuente: Elaboración 
propia 
 
Diagnóstico de la productividad  
 
Habiendo definido los posibles factores que causa una producción deficiente en el 
área de del área de acondicionado de la empresa Medical Concept S.A.C. en el 
diagrama de Ishikawa donde indica los posibles problemas a controlar o mejorar , y 
el diagrama de Pareto que nos ayuda a identificar factores que tiene mayores efecto 











































2.1. Diseño de investigación 
El diseño de investigación es pre experimental tal como indica (HERNÁNDEZ 
SAMPIERI, y otros, 2014 pág. 98). “Diseño de un solo grupo cuyo grado de control 
es mínimo. Generalmente es útil  como un primer acercamiento al problema de 
investigación en la realidad.” Se realiza mediciones de la implementación antes y 
después con la finalidad de controlar o medir la productividad  con sus dimensiones e 
indicadores en un intervalo de tiempo de 24 días.  
El esquema es: 
                              X 
GE: 
 
GE: Grupo experimental 
01: Medición antes de la productividad 
02: Medición después de la productividad  
X: Variable independiente 5S 
 
Por su finalidad es aplicativa, porque vamos a usar fundamentos teóricos y técnicos de 
herramienta 5S para incrementar la productividad del área de acondicionado es decir 
“utilizar el conocimiento científico en algo material, modificando o cambiándolo.” 
(Garcés Paz, 2000 pág. 70). 
 
Por su nivel o profundidad es explicativa, se va a aplicar la variable independiente 5S 
que va a afectar la variable dependiente productividad. Según (HERNÁNDEZ 
SAMPIERI, y otros, 2014 pág. 98). “Está dirigido a responder por las causas de los 
eventos y fenómenos físicos o sociales. Se enfoca en explicar por qué ocurre un 
fenómeno y en qué condiciones se manifiesta, o por qué se relacionan dos o más 
variables”. 
 
Por su enfoque cuantitativo puesto que la investigación se relaciona en fases entre sí, 
iniciando con ideas o problemas que va identificándose y establecido se genera  los 
objetivos generales y específicos del proyecto (Guffante Naranjo, y otros, 2016 pág. 
50) “En el enfoque cuantitativo, se usa la recolección de datos para probar hipótesis, 
02     01 
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con base en la medición numérica y el análisis estadístico, para establecer patrones de 
comportamiento y probar teorías.” 
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Y otros, 2013 pág. 
36) “La herramienta 
5S se corresponde 
con la aplicación 
sistemática de los 
principios de orden y 
limpieza en el puesto 
de trabajo que de una 
manera menos formal 
y metodología. 














 𝑋 100% 
Mejora 
#𝑂𝑃 𝑀𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎 𝐼𝑚𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠
#𝑂𝑃 𝑀𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎 𝐷𝑒𝑡𝑒𝑐𝑡𝑎𝑑𝑎 𝐴𝑢𝑑𝑖𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎




(Gutierrez Pulido pág 
21) “La 
productividad tiene 
que ver con los 
resultados que se 
obtienen en un 
proceso o un sistema, 














y la eficacia de 
la producción 








UPH : Unidades producidas completas 
N° UPD: n° Unidades Producida diaria 







 𝑋 100  
 
UPC : Unidades producidas completas 
N° UPD: n° Unidades Producida diaria 





Figura 4: Operacionalización de las variables. Fuente: Elaboración Propia 
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2.3. Población y muestra 
2.3.1. Unidad de estudio 
El área de estudio en mi investigación, es en la empresa Medical Concept S.A.C, 
enfocado en la unidad de análisis productividad 
2.3.2. Población 
Para (HERNÁNDEZ SAMPIERI, y otros, 2014 pág. 174): “Conjunto de todos los casos 
que concuerdan con determinadas especificaciones.” La población de mi 
investigación son las cantidades total de confecciones diarias de mandiles quirúrgicos 
establecidas o metas por parte de la empresa vendría a ser una población infinita ya 
que es un sistema productivo. 
2.3.3. Muestra 
Para (HERNÁNDEZ SAMPIERI, y otros, 2014 pág. 173): “la muestra es un 
subgrupo de la población de interés sobre el cual se recolectaran datos, y que tiene 
que definirse o delimitarse de antemano con precisión, este deberá ser representativo 
de dicha población.” 
 
En la presente investigación se tendrá como estudio el área de acondicionado por lo 
que se medirá antes y después de la implementación y solo se medirá días laborales, 
como son menor o igual a 30 datos, se está considerando un total de 24 días como 
muestra. 
N = 24 días 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
La investigación se realizó la técnica de observación esta técnica es la más usada en 
investigaciones cuantitativa cabe mencionar que también se puede usar en enfoques 
cuantitativos y que se puede apoyar con hojas de control, check list, etc. 
Instrumento 
Para (HERNÁNDEZ SAMPIERI, y otros, 2014 pág. 198); “Recolectar los datos 
implica elaborar un plan detallado de procedimientos que nos conduzcan a reunir 
datos con un propósito específico.” 
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Para tener los datos confiables, se validó los instrumentos de medición por lo cual 
paso por tres ingenieros experto del tema de la facultad de ingeniería en la 
universidad cesar vallejo en la sede de ate, posteriormente los datos se pasó a 
procesarlos y analizarlos para su posterior ejecución de la presente investigación. 
 
1. Para determinar la productividad se ha utilizado hojas de producción  que se ha 
identificado la cantidad que ha producido el personal (anexo 2). 
2.  Mediante la técnica de la observación y lluvias de idea, empleando diagrama 
Ishikawa, hoja de producción (anexo 2). 
3. Para determinar la productividad después de las 5S se utilizara la técnica de 
observación y los registrara en cuadros para medir la eficiencia (anexo3), eficacia 
(anexo4), etc. 
4. Para medir su nivel de implementación 5S se hará una evaluación a base de un 
check list que se aplicara una vez por mes en la empresa.(Anexo 6). 
 
2.5. Métodos de análisis de datos 
Análisis descriptivo:  
La investigación, el objeto de estudio será descompuesto por la productividad y luego 
se pasara a la revisión de los elementos por separados utilizando las medidas 
cuantitativas como la media, se utilizara la tabla de frecuencia y grafico 
Análisis ligado a la hipótesis: 
Para corroborar la hipótesis se realizara prueba de T-Student para muestras 
emparejadas correspondiente a la variable razón y el comportamiento normal de los 
datos se probara con  Shapiro-wilk, de lo contrario se usara Wilconxon, con lo cual 
se ejecutara el programa estadístico SPSS versión 24 permitiendo corroborar los 
resultados estadísticos. 
2.6. Aspectos éticos 
La investigación se obtuvo  utilizó los datos obtenidos durante los días de producción 
en la área de acondicionado y la información que apoyaron los participantes de la 
empresa donde se realizó la investigación, respetando la datos son veraces y 





























3.1. Antes de la implementación 
Con los problemas que detectado en el área de acondicionado se comenzó a hacer la 
recolección de datos con indicadores de gestión en eficiencia y eficacia para medir la 
productividad en tal área de la empresa Medical Concept S.A.C.  
 
La Tabla 2 muestra un promedio de eficiencia del 74% en el área de acondicionado de 
la empresa Medical Concept S.A.C sin llegar a las metas de producción por hora, con 
la implementación 5S ayudara a mejorar en orden, mantenimiento de equipos, entre 
otras causas, con el objetivo de mejorar la productividad en el área de acondicionado. 
 
Tabla 2: Recolección de datos de la eficiencia 24 días antes de la 












1 9,6 140 208 67% 
2 9,6 160 208 77% 
3 9,6 150 208 72% 
4 9,6 145 208 70% 
5 9,6 160 208 77% 
6 9,6 160 208 77% 
7 9,6 160 208 77% 
8 9,6 150 208 72% 
9 9,6 150 208 72% 
10 9,6 150 208 72% 
11 9,6 150 208 72% 
12 9,6 150 208 72% 
13 9,6 160 208 77% 
14 9,6 170 208 82% 
15 9,6 160 208 77% 
16 9,6 160 208 77% 
17 9,6 155 208 75% 
18 9,6 150 208 72% 
19 9,6 160 208 77% 
20 9,6 150 208 72% 
21 9,6 160 208 77% 
22 9,6 150 208 72% 
23 9,6 155 208 75% 
24 9,6 150 208 72% 
Promedio 9,6 154 208 74% 
Fuente: Elaboración propia 
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El turno laboral  del área de acondicionado cuenta en  promedio con un total de 15 
trabajadores haciendo que cada uno tengo un promedio de producción por hora de 10 
a 11 mandiles por hora. 
 
Los resultados de la (tabla 3) muestra un promedio de eficacia del 75% en el área de 
acondicionado de la empresa Medical Concept S.A.C ya que no se cumplen las metas 
de producción por día de 2000 unidades no pudiendo cumplir con los establecido y 
faltando una producción de casi 500 unidades por día. 
 
Tabla 3: Recolección de datos de la eficacia 24 días antes de 









1 1400 2000 70% 
2 1558 2000 78% 
3 1450 2000 73% 
4 1380 2000 69% 
5 1488 2000 74% 
6 1528 2000 76% 
7 1578 2000 79% 
8 1455 2000 73% 
9 1498 2000 75% 
10 1553 2000 78% 
11 1448 2000 72% 
12 1518 2000 76% 
13 1415 2000 71% 
14 1610 2000 81% 
15 1565 2000 78% 
16 1584 2000 79% 
17 1498 2000 75% 
18 1515 2000 76% 
19 1568 2000 78% 
20 1480 2000 74% 
21 1555 2000 78% 
22 1498 2000 75% 
23 1513 2000 76% 
24 1485 2000 74% 
promedio 1506 2000 75% 




Los días de producción en la empresa Medical Concept son de lunes a viernes 
cumpliendo jornadas desde las 8:00 horas hasta las 18:36 horas del día  
 
3.2. Proceso de implementación 
Capacitación a los colaboradores de la implementación de 5S 
Se organiza una reunión en el área de acondicionado con el propósito de que estén 
informado sobre la metodología e implementación con el programa 5S. Se realizó 
tomas de fotografías para ver la  en tiempo real los factores de los problemas del área 
de acondicionado donde se pudo observar en las siguientes imágenes. (Figura 5) 
 
Figura 5: Reunión en el área de acondicionado. 
 
En la empresa Medical Concept S.A.C la confección de mandiles quirúrgicos se 
observa que muchos elementos innecesarios, Área de trabajo desordenado donde se 
observa que el producto este tocando el piso. (Figura 6), la Falta de limpieza y 
mantenimiento del equipo de coser. (Figura 7), el total desorden y el mal registro de 
los documentos (figura 8), la falta de señalizacion en los pasadizos y en los baños 
(Figura 9), los hilos de coser se encuentre en total desorden y mezclado para el uso 





Figura 6: Área de trabajo desordenado. 
 
 
Figura 7: Máquina de coser totalmente sucio.  
 
 




Figura 9: Falta de señalización.  
 
 




3.2.1. Seleccionar (Seiri) 
Se empezó con las primera S, ya habiendo reconocidos  los problemas que existe en 
el área de acondicionado, con el objetivo de seleccionar los elementos más necesarios 
que existe actualmente en el área de trabajo. 
Se propone comenzar con una capacitación a los colaboradores de la empresa con el 
objetivo de que tenga conocimiento de la implementación. Se propone hacer una lista 
de dichas materiales y herramientas que son útiles y no lo son. Se propuso registrar 
los elementos en un checks list para dar solución (Anexo 6) 
Se identificó los objetos que se requiera en el lugar de trabajo y colocar en el lugar 
que se requiera de lo necesario y lo innecesario, como segunda acción fue hacer un 
listado de todos los objetos y evaluar que si sirve o no en el área de 
acondicionado.(Tabla 4) Total de objetos de que se logrado identificar en el área de 
acondicionado es de 17018 objetos. 
Tabla 4: Lista de objetos 
DESCRIPCION TOTAL 
Hojas de producción 298 
Ordenes de producción 75 
Grapas 1400 
Piqueteras 15 
Agujas recta 26 
Aguja remalle 23 
Aguja recubridora 15 
Muestras 13 
Pecho tela no tejida 40g 97 
Manga  tela Berlín 432 
Pieza en tela plastificado 203 
Bolsillos 4080 
Pecho tela Berlín 277 
Cortes de mangas 178 
Puño tela ribb x par 2404 
Manga tela no tejida 40g 153 
Pecho tela no tejida 30g 48 
Manga tela no tejida 30g 60 
Hilos recta azul 33 
Hilos recta blanco 41 
Hilo remalle 29 
Hilo elástico 2 
Cubre calzados 519 
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Manga tela no tejida 30g 202 
Caja de cartón 100 
Bolsas d polietileno 4000 
Cinta adhesiva 15 
Etiquetas 2180 
Gorro de enfermería 100 
Total de objetos 17018 
Elaboración Propia 
Los objetos que se tienen como excedente se determinan con la finalidad que se 
desarrolle un buen despeje de línea en la producción y por ende evitar contaminación 
cruzada por lo que se decide que los objetos en excedente devolver a almacén o 
designar un espacio para dicho producto u objetos, etc. Total de objetos organizados 
en el área de acondicionado. (Tabla 5) 
Tabla 5: lista de objetos útiles y excedente 
DESCRIPCION Útiles excedente 
Hojas de producción 225 73 
Ordenes de producción 75 0 
Grapas 1245 155 
Piqueteras 10 5 
Agujas recta 20 6 
Aguja remalle 18 5 
Aguja recubridora 10 5 
Muestras 13 0 
Pecho tela no tejida 40g 85 12 
Manga  tela Berlín 348 84 
Pieza en tela plastificado 175 28 
Bolsillos 3800 280 
Pecho tela Berlín 187 90 
Cortes de mangas 143 35 
Puño tela ribb x par 2246 158 
Manga tela no tejida 40g 128 25 
Pecho tela no tejida 30g 48 0 
Manga tela no tejida 30g 52 8 
Hilos recta azul 28 5 
Hilos recta blanco 33 8 
Hilo remalle 23 6 
Hilo elástico 2 0 
Cubre calzados 483 36 
Manga tela no tejida 30g 176 26 
Caja de cartón 84 16 
Bolsas d polietileno 3800 200 
Cinta adhesiva 12 3 
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Etiquetas 2135 45 
Gorro de enfermería 84 16 
Fuente: Elaboración Propia 
La clasificación de los objetos se realizó en el tiempo de 4 semanas, contabilizando 
la cantidad total de objetos y los útiles teniendo porcentajes de los clasificados que 
son útiles en el área de acondicionado (tabla 6) 
 






Objetos clasificados / 
objetos totales *100 
SEMANA 1 1286 1865 69% 
SEMANA 2 5694 7932 72% 
SEMANA 3 725 826 88% 
SEMANA 4 5246 6395 82% 
Fuente: Elaboración Propia 
 
La cantidad de los objetos ordenados se realizó en el tiempo de 4 semanas, 
contabilizando la cantidad total de objetos y la cantidad de objetos ordenados 
teniendo porcentajes los objetos ordenados por semanas en el área de acondicionado 
(tabla 7) 
 






Objetos ordenados / 
objetos totales *100 
SEMANA 1 1478 1865 79% 
SEMANA 2 6214 7932 78% 
SEMANA 3 765 826 93% 
SEMANA 4 6213 6395 97% 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la (Figura 11) se identifica la gráfica del porcentaje de los objetos clasificados y 




Figura 11: Cuadro de objetos clasificados y ordenados del área de acondicionado. Fuente: 
Elaboración Propia 
Se observa que por la actividad de la empresa en la confección de mandiles 
quirúrgicos se acumula por su tamaño donde optimizar el espacio es importante para 
el flujo de la producción. Lo primero es identificar los objetos innecesarios en el área 
de acondicionado. Para ello se realizó tarjetas rojas (Figura 12), registrando ha 
objetos innecesarios y almacenándolo, para posteriormente ser evaluado, eliminado 
o reubicado (Figura 13) y se elaboró  un control de tarjeta roja (figura14). 
 






SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4




Figura 13: Fotografía de elemento identificadas.  
 
control de  tarjeta roja 
No Fecha categoría razón Cantidad responsable 
1 26/02/2018 tela cuerpo exceso 300 katty purisaca 
2 26/02/2018 tela mangas exceso 150 katty purisaca 
3 26/02/2018 manga tela Berlín exceso 80 katty purisaca 
4 26/02/2018 manga tela plastificada exceso 60 katty purisaca 
5 26/02/2018 bolsillos exceso 800 katty purisaca 
6 26/02/2018 muestras funcional 8 katty purisaca 
7 26/02/2018 vasos sin usar 50 katty purisaca 
8 26/02/2018 etiquetas sobrantes 180 katty purisaca 
Figura 14: Informe de notificaciones. Fuente: Elaboración Propia 
3.2.2. Orden (Seiton)  
La observación del área de acondicionado fue muy importante para ver en tiempo 
real las condiciones que se presenta en el área de trabajo. La identificación de 
frecuencia de usos de los insumos, objetos, elementos y documentos necesarios del 
área de acondicionado de la empresa Medical Concept S.AC. 
Se organizó los objetos y definir los lugares de colocación de cada elemento se 
procedió a ordenar los objetos (Figura15), el orden adecuado de los documentos y 
registros de los insumos (Figura 16) señalización y demarcación del área de 
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acondicionado (Figura 17) y la adecuada señalización de los servicios higiénicos 
(Figura 18) 
 
Figura 15: Orden de los hilos. Fuente: Fotografía Propia 
 
 





Figura 17: Demarcación de materia prima. 
 
 
Figura 18: señalización de baños. 
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3.2.3. Limpieza (Seiso) 
Se indica que cada operario sea responsable de su espacio de trabajo indicando que 
debe realizar la limpieza de su equipo de trabajo, desinfección de mesa de trabajo y 
la colocación de una bolsa de tela para que todo su desperdicios los llenen en la bolsa 
y no hacer focos de suciedad, se estableció que la limpieza debe realizarse 10 a 15 
minutos antes de la salida y dejar limpio para seguir laborando al día siguiente. 
(Figura 19). La adecuada acomodación de sus muebles en sus respectivos maquinas 
(Figura 20), así como la adecuada limpieza de su máquina de trabajo que deben de 
realizar antes de terminar su jornada laboral (Figura 21). 
 




Figura 20: Después de la limpieza.  
 
Figura 21: limpieza de equipo.  
 
3.2.4. Estandarización (Seiketsu) 
La implementación de 5S empieza con la capacitación de los colaboradores del área 
de acondicionado en donde los asistente aportaron ideas de cómo comenzar con la 
implementación, luego se explicó la actividades que se va a realizar en esta etapa, 
50 
 
estableciendo las fases de las 3 primeras “S” de orden y limpieza, asignando a cada 
trabajador y responsable. Incentivando el motivo de clasificar, ordenar y limpiar. 
En esta etapa se comenzó con la estandarización de los 3 primeras S con el objetivo 
de que se mantenga los resultados y mejorarlo lo cual se hizo actividades como: 
 Reuniones breves con los trabajadores para ponerse de acuerdo con la 
implementación 5 “S” 
 Antes de terminar la jornada laborar realizar reuniones de  10 o 15 minutos  
 Indicar un responsable por cada grupo de trabajadores 
 Es el compromiso de todos, mantener la aplicación de las 5 “s” 
 Es responsabilidad de todo el equipo por tener un lugar de trabajo adecuado limpio 
y ordenado con la aplicación de las 5 “S” 
 Los encargados son responsable de que los trabajadores conozco la metodología 5S 
 Se debe capacitar a todo los personales con pequeñas charlas  
 Es responsabilidad de cada trabajador que al momento de retirarse debe reportar un 
lugar ordenado y limpio. 
 
3.2.5. disciplina (Shitsuke) 
La ultima  “S” se ejecuta con la ayuda de las cuarta “S”  y actividades que se ha 
logrado. Se debe motivar la disciplina para que la metodología 5 “S” sea como una 
rutina diaria de los procedimientos 5 “S” 
La observación tiene como finalidad que los equipos de trabajo mejoren y sean 
competitivo con la disciplina, siguiendo los propósitos de la quinta “S” y cumplir con 
los procedimientos establecidos. Una buena forma de fomentar es a través del 
ejemplo. Se establecieron actividades que ayude a difundir la participación del 
personal. 
 Establecer una comunicación internar 
 Coordinar con los responsables y equipo de la 5 “S” 
 Desarrollar actividades que ayude la disciplina de la 5 “S” 
 Mencionar las actividades de personal 
 Difundir el trabajo en equipo a través de capacitaciones 
 Motivar a la personal a que sea participe en tareas que ayude con la implementación 
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5S dentro de la empresa 
 Motivar la retroalimentación de la implementación 5 “S” y avance de cómo va 
mejorando. 
 Capacitaciones constante con el fin de evitar que se pierda el conocimiento de las 5S 
 Reforzar las buenas prácticas y autodisciplina de la implementación 5 “S” 
 
3.2.6. Después de la implementación 
Recolección de datos de la eficiencia de los 24 días después de la implementación de 
la variable dependiente Productividad. Los resultados de la (tabla 8) señala que 
después de haber hecho la implementación la eficiencia tiene un promedio de  88% 
en el área de acondicionado en la empresa Medical Concept S.A.C. logrando 
incrementar nuestras horas por producción con respecto a las metas de producción. 
 












1 9,6 172 208 83% 
2 9,6 182 208 88% 
3 9,6 185 208 89% 
4 9,6 175 208 84% 
5 9,6 191 208 92% 
6 9,6 182 208 88% 
7 9,6 193 208 93% 
8 9,6 172 208 83% 
9 9,6 185 208 89% 
10 9,6 196 208 94% 
11 9,6 161 208 77% 
12 9,6 182 208 88% 
13 9,6 172 208 83% 
14 9,6 179 208 86% 
15 9,6 196 208 94% 
16 9,6 179 208 86% 
17 9,6 176 208 85% 
18 9,6 179 208 86% 
19 9,6 189 208 91% 
20 9,6 176 208 85% 
21 9,6 188 208 90% 
22 9,6 193 208 93% 
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23 9,6 199 208 96% 
24 9,6 195 208 94% 
promedio 9,6 183 208 88% 
Fuente: Elaboración Propia 
El turno laboral  del área de acondicionado cuenta en  promedio con un total de 15 
trabajadores haciendo que cada uno tengo un promedio de producción por hora de 12 
a 13 mejorando su producción en relación a recolección de datos anteriormente. 
 
Recolección de datos de la eficacia de los 24 días después de la implementación de 
la variable dependiente Productividad. Los resultados de la (tabla 9) muestran 
después de haber hecho la implementación la eficacia tiene un promedio de 88% en 
el área de acondicionado de la empresa Medical Concept S.A.C logrando incrementar 
nuestras unidades producidas por día. 
 









1 1650 2000 83% 
2 1750 2000 88% 
3 1780 2000 89% 
4 1680 2000 84% 
5 1830 2000 92% 
6 1750 2000 88% 
7 1850 2000 93% 
8 1650 2000 83% 
9 1780 2000 89% 
10 1880 2000 94% 
11 1550 2000 78% 
12 1750 2000 88% 
13 1650 2000 83% 
14 1720 2000 86% 
15 1880 2000 94% 
16 1715 2000 86% 
17 1688 2000 84% 
18 1718 2000 86% 
19 1810 2000 91% 
20 1688 2000 84% 
21 1808 2000 90% 
22 1850 2000 93% 
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23 1910 2000 96% 
24 1870 2000 94% 
Promedio 1758.63 2000 88% 
Fuente: Elaboración propia 
 
Los días de producción en la empresa Medical Concept son de lunes a viernes 
cumpliendo jornadas desde las 8:00 horas hasta las 18:36 horas del día  
 
Los resultados después de la implementación para incrementar la productividad en el 
área de acondicionado se obtuvo los siguientes resultados.  
En la (Figura 22) indica una mejora entre eficiencia antes y después de productividad 
en 13% con respecto al  mes anterior  la herramienta 5S en el  área de acondicionado. 
 
Figura 22: Diferencia antes y después de la eficiencia de la productividad. Fuente: 
Elaboración Propia 
En la (Figura 23) Se observa una mejora entre eficacia de productividad en 13% con 



























Figura 23: Diferencia antes y después de la eficacia de la productividad. Fuente: 
Elaboración Propia 
En la (Figura 24) se observa una mejora de la productividad en 25% con respecto 
antes de la implementación de las 5 S en el área de acondicionado. 
 
Figura 24: Diferencia antes y después de la productividad. Fuente: 
Elaboración Propia 
 













































% Productividad antes % Productividad después
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3.3.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La implementación 5S mejora significativamente la productividad en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
Para corroborar la hipótesis general, se determinar si sus datos de la productividad del 
antes y después tenga o no un comportamiento paramétrico, conociendo que ambos datos 
sus bases a analizar es en cantidad de 24 por ello se procederá a la prueba de normalidad 
y su estadígrafo Shapiro-Wilk 
Regla de decisión: 
 Si ρvalor ≤  0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
 Si ρvalor >  0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 




Estadístico gl Sig. 
Antes 0.977 24 0.844 
Después 0.967 24 0.586 
Fuente: SPSS Versión 24 
 
Medición de  productividad antes y después con Shapiro-Wilk 
De la tabla 10, se muestra la significancia que ambos productividad tanto el antes y 
después son mayores que 0.05, indicando la productividad antes de 0.844 y un después 
de 0.586, Como indica  la regla de decisión para demostrar la hipótesis general y 
específica para conocer la productividad mejora significativamente, lo siguiente es el 
análisis con la prueba de T-Student. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La implementación 5S no mejora significativamente la productividad en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
Ha: La implementación 5S mejora significativamente la productividad en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018 
Regla de decisión: 
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Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa < μPd 
Comparación de productividad de antes y después de sus medias con T-Student. (Tabla 
12) 
Tabla 11: Prueba de T-Student de productividad 
Estadística de muestra emparejadas 






Antes 56,7083 24 4,45733 0,90985 
Después 77,5833 24 7,98323 1,62957 
Fuente: SPSS Versión 24 
 
De la tabla 11 se muestra la productividad sus medias del antes con 56.7083 y el después 
con 77.5833 con la que observamos que la media del antes es menor y cumpliendo con la 
Ha: μPa < μPd por lo tanto se hipótesis nula se rechaza mencionando a la implementación 
5s no mejora significativamente la productividad y la hipótesis alterna lo acepta 
mencionado la implementación 5S mejora significativamente la productividad. 
Para corroborar que sea correcto el análisis con el pvalor  los resultados de significancia 
de a través de la aplicación del T- Student a las productividades del antes y después  
Si ρvalor ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0,05, se acepta la hipótesis nula  












95% de intervalo de 




-20,875 7,02364 1,43369 -23,84082 -17,90918 -14,56 23 0 
 Fuente: SPSS Versión 24 
 
De la tabla 12 , se muestra la significancia del t-Student, realizada del antes y después de 
la productividad es 0.000 y según como indica la regla de decisión que se está rechazando 
la hipótesis nula mencionando que la implementación 5S no mejora significativamente 
la productividad y aceptando la hipótesis alterna indicando q la implementación 5S 
mejora significativamente la productividad. 
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3.3.2. Análisis de la primera hipótesis especifica 
Ha: La implementación 5S mejora significativamente la eficiencia en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
Para corroborar la primera hipótesis general, se determinar si sus datos de la eficiencia 
del antes y después tenga o no un comportamiento paramétrico, conociendo que ambos 
datos sus bases a analizar es en cantidad de 24 por ello se procederá a la prueba de 
normalidad y su estadígrafo shapiro-wilk. 
Regla de decisión: 
 Si ρvalor ≤  0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
 Si ρvalor >  0,05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
Tabla 13: Prueba de normalidad de  eficiencia 
Eficiencia 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Antes 0,876 24 0,007 
Después 0,955 24 0,347 
Fuente: SPSS Versión 24 
Medición de  eficiencia antes y después con Shapiro-Wilk 
De la tabla 13, se muestra la significancia  que ambas eficiencia tanto del antes es 0.007 
y el después es 0.347, por lo que indica la regla de decisión la eficiencia antes es menor  
y tiene un comportamiento paramétrico se usara la prueba de Wilcoxon. 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
 Ho: La implementación 5S no mejora significativamente la eficiencia en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
 Ha: La implementación 5S mejora significativamente la eficiencia en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
Regla de decisión: 
Ho: μPa ≥ μPd 




 Tabla 14: Prueba de T-Student de eficiencia 
Estadística de muestra emparejadas 






Antes 74,2500 24 3,30020 0,67365 
Después 87,1250 24 4,31693 0,88119 
Fuente: SPSS Versión 24 
Comparación de eficiencia de antes y después de sus medias con T-Student 
De la tabla 14 se muestra una media de eficiencia antes de 74,2500, es menor a la 
productividad después de 87,1250, cumpliendo con la Ha: μPa < μPd por lo tanto la 
hipótesis nula se rechaza mencionando a la implementación 5S no mejora 
significativamente la eficiencia y la hipótesis alterna lo acepta mencionado la 
implementación 5S mejora significativamente la eficiencia. 
Para corroborar que sea correcto el análisis con el pvalor  los resultados de significancia a 
través de la aplicación de Wilcoxon a las eficiencias del antes y después. 
Si ρvalor ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0,05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla 15: Prueba de significancia  bilateral de eficiencia 
Estadísticos de prueba 
 
eficiencia despues - 
eficiencia antes 
Z -4,296b 
Sig. asintótica (bilateral) 0 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
 
De la tabla 15 se verifica un resultado de significancia de ambas eficiencias que es 0,000 
y según como indica la regla de decisión que se está rechazando la hipótesis nula 
mencionando que la implementación 5S no mejora significativamente la eficiencia y 
aceptando la hipótesis alterna indicando q la implementación 5S mejora 
significativamente la eficiencia. 




Ha: La implementación  5S mejora significativamente la eficacia en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
Para corroborar la hipótesis general, se determinar si sus datos de la eficacia del antes y 
después tenga o no un comportamiento paramétrico, conociendo que ambos datos sus 
bases a analizar es en cantidad de 24 por ello se procederá a la prueba de normalidad y 
su estadígrafo Shapiro-Wilk 
Regla de decisión: 
 Si ρvalor ≤  0,05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
 Si ρvalor >  0,05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
Tabla 16: Prueba de normalidad de eficacia 
Eficiencia 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Antes 0,970 24 0,669 
Después 0,961 24 0,458 
Fuente: SPSS Versión 24 
 
Medición de  eficiencia antes y después con Shapiro-Wilk 
De la tabla 16, se muestra la significancia que ambos productividad tanto el antes y 
después son mayores que 0.05, indicando la eficacia antes de 0.669 y un después de 
0.458, Como indica  la regla de decisión para demostrar la hipótesis general y específica 
para conocer la eficacia mejora significativamente, lo siguiente es el análisis con la 
prueba de T-Student 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
 Ho: La implementación 5S no mejora significativamente la eficacia en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
Ha: La implementación 5S mejora significativamente la eficacia en el área de 
acondicionado de la empresa Medical concept S.A.C en ATE 2018. 
Regla de decisión: 
Ho: μPa ≥ μPd 
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Ha: μPa < μPd 
Tabla 17: Prueba de T-Student de eficacia del área de acondicionado 
Estadística de muestra emparejadas 






Antes 75,3333 24 3,03124 0,61875 
Después 88,1667 24 4,60309 0,93960 
          
Fuente: SPSS Versión 24 
Comparación de eficacia de antes y después de sus medias con T-Student 
De la tabla 17 se muestra la productividad sus medias del antes con 75,3333 y el después 
con 88,1667 con la que observamos que la media del antes es menor y cumpliendo con la 
Ha: μPa < μPd por lo tanto se hipótesis nula se rechaza mencionando a la implementación 
5s no mejora significativamente la eficacia y la hipótesis alterna lo acepta mencionado la 
implementación 5S mejora significativamente la eficacia. 
Para corroborar que sea correcto el análisis con el pvalor , los resultados de significancia 
de a través de la aplicación del T- Student a las eficacia del antes y después  
Si ρvalor ≤ 0,05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0,05, se acepta la hipótesis nula  












95% de intervalo de 




-12,83333 4,09312 0,83550 -14,46171 -11,10496 -15,360 23 0.000 
Fuente: SPSS Versión 24 
 
De la tabla 18 , se muestra la significancia del t-student, realizada del antes y después 
de la eficacia es 0,000 y según como indica la regla de decisión que se está rechazando 
la hipótesis nula mencionando que la implementación 5S no mejora significativamente 
la eficacia y aceptando la hipótesis alterna indicando q la implementación 5S mejora 


































Comparando las medias de productividad indica que ha mejorado en un 21% con la 
implementación 5S en el trabajo de investigación de  Effio y Navarro (2016) indica que 
mediante la metodología 5S que en la línea de producción de wáter bañado logro 
incrementar el rendimiento en un 5.3% de la empresa Macchu Picchu Foods S.A.C. 
Lopez (2014) agrega que con la metodología 5S el almacén donde ha desarrollado logro 
que la disposición de productos y materiales estén disponible debido a que este 
organizado y logro tener un ambiente productivo mejorando. La implementación 5S y 
la productividad tiene una relación directa ya que mediante se logra tener buenos 
ambientes de trabajo mejorando la evolución de la producción ya que involucra a todo 
el personal y cual genera motivaciones en los participantes generando resultados 
favorables en la empresa con el pasar de los tiempos. 
Las medias del antes y después del análisis inferencial de la variable independiente de 
la dimensión de eficiencia ha mejorado en un 12.87% el área de acondicionado debido 
a que se hizo la implementación de las 5S. Quimis (2015) en su investigación menciona 
que con la implementación 5S se tiene un mejor control tanto en el proceso como en la 
inspección que genera nueva visión de mejora continua en los trabajadores de la empresa 
EMSA. Carpio (2016) en su investigación nos menciona que con las herramientas VSM 
y 5S en sus resultados de productividad logro incrementar en un 31.1% debido que hubo 
un buen orden y limpieza, generando un buen clima laboral  en el área de producción y 
logrando sus metas de producción establecida. 
Mediante las 5S se logró reducir los reproceso, gracias a la 3 primeras S, se logró tener 
un ambiente más adecuado tanto para los productos como el clima de los trabajadores 



































Es importante que dentro de la empresa Medical Concept en el área de acondicionado 
la implementación de las 5s ayudo a tener un mejor ambiente laboral, un despeje de línea 
de los productos y la confusión tanto de la materia prima como los productos terminados. 
Se demostró que en el área de acondicionado la productividad se ha incrementado con 
la implementación 5S mostrando una productividad antes de 56.70 y después de 77.58, 
se puede mencionar que hubo una mejora en la productividad de un 36.82% 
La eficiencia en el área de acondicionado con la implementación 5S ha incrementado, 
se ha demostrado que la eficiencia antes tenía un porcentaje de 74.25% y una eficiencia 
después de 87.12, por lo que se mostró una mejora en un 17.33% 
Del área de acondicionado con la implementación 5S la eficacia ha incrementado y en 
la segunda hipótesis especifica se muestra que la eficacia antes mostraba un 75.33% y 





































La empresa Medical Concept SA.C. Debe tener en cuenta que la metodología 5s es una 
de las primeras herramientas que se usa para la mejora continua de una empresa en 
crecimiento es por ello que se debe sostener dicha implementación en el área de 
acondicionado por lo que hay un mejor desempeño en el área evitando las confusiones 
de los productos en proceso, las confusiones de las herramientas generando un mejor 
desenvolvimiento dentro del área e acondicionado. 
 
La implementación 5S es un sistema de gestión de método de trabajo que ayuda a 
mejorar el ambiente laboral basado en el orden y limpieza, cabe mencionar que las 
decisiones que se tomen deben ser respaldadas por la dirección con tal sentido de seguir 
fortaleciendo la implementación 5S y de implementar en las demás áreas de la empresa. 
 
La implementación de las 5S, debe llevarse un control y supervisar con las auditorias 
para que la metodología se mantenga con el fin de que se mantenga y evitar que se desvié 
o se pierda la implementación 5S y seguir con los objetivos de la empresa, y este permite 
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Implementación de las 5Spara mejorar la productividad en el área de 
acondicionado de la empresa Medical Concept S.A.C, ate 2018 
 














Problema General Objetivo General Hipótesis General  












Tipo de estudio: 
Aplicada 
 
¿Cómo la implementación 
5S mejora la productividad 
en el área de acondicionado 
de la empresa Medical 
Concept S.A.C en ATE 
2018? 
Determinar cómo las 5S 
mejora la productividad en 
el área de acondicionado 
de la empresa Medical 
concept S.A.C en ATE 
2018. 
La implementación 5S 
mejora significativamente 
la productividad en el área 
de acondicionado de la 
empresa Medical concept 
S.A.C en ATE 2018. 






¿Cómo la implementación 
5S mejora la eficiencia en el 
área de acondicionado de la 
empresa Medical Concept 
S.A.C en ATE 2018? 
Determinar cómo las 5S 
mejora la eficiencia en el 
área de acondicionado de 
la empresa Medical 
concept S.A.C en ATE 
2018. 
La implementación 5S 
mejora significativamente 
la eficiencia en el área de 
acondicionado de la 
empresa Medical concept 
S.A.C en ATE 2018. 
¿Cómo la implementación 
5S mejora la eficacia en el 
área de acondicionado de la 
empresa Medical Concept 
S.A.C en ATE 2018? 
Determinar cómo las 5S 
mejora la eficiencia en el 
área de acondicionado de 
la empresa Medical 
concept S.A.C en ATE 
2018. 
La implementación 5S 
mejora significativamente 
la eficacia en el área de 
acondicionado de la 
empresa Medical concept 
S.A.C en ATE 2018. 
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Anexo 2: Hoja de producción 
 
Anexo 3: Cuadro de eficiencia 
 







































Anexo 4: Cuadro de eficacia 
 
Análisis de eficacia de la empresa Medical Concept 
































SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28
1 Diagnostico de la empresa
2
Recoleccion de datos antes de 
la implementacion
3 implementacion Seiri (Clasificar)
4 implementacion Seiso (Ordenar)








Recoleccion de datos despues 
de la implementacion
9 analisis de datos
10 redaccion de informe preliminar
11 revision de informe
12 levantamiento de informaciones
13 presentacion de informe final
14









































CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION 5S
Enero Febrero Marzo Abril Mayo
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Anexo 6: Formato para la auditoria de la 5S 
 
Formato de auditoria de la implementación 5S 
calif
1 ¿Hay cosas inútiles que pueden molestar en el entorno de trabajo?
2 ¿Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de trabajo?
3 Existe objetos sin uso en los pasillos
4 Pasillos libre de obstaculos
5 Cada maquina cuenta con sus itens necesarios
6 los objetos se encuentra bien ordenados
7 se identificas objetos que estan fuera de su lugar de designado
8 se encuentra con facilidad lo que se busca
9 Las areas esta claramente identificado
10 los productos esta debidamente identificados y separados
11 el area de acondicionado esta debidamente señalizado
12 Hay algun tipo de material que no corresponda al area de trabajo
13 Los produtos en proceso esta debidamente ordenados
14 los equipos del area de acondicionado estan debidamente identificadas
15 Los productos terminados estan ubicados correctamente
16 Las mesas se encuentra limpias
17 libre de suciedad y polvo en suelo y pasillo
18 Limpieza de vestuarios
19 Las maquinas estan correctamente limpios
20 la limpieza se realiza según fecha establecidas
21 El personal usa la ropa adecuada para dicha area
22 Se mantienecon las 3 primeras S
23 Existe intrucciones claro de orden y limpieza
24 Todos los instructivos cumple con el estándar
25 La capacitaciones esta estandarizada para el personal del area
26 Se realiza el control diario de limpieza
27 Esta todo el personal capacitado 
28 Se identifica la causa raiz de la problemática de la 5S
29 Existe reconocimiento por las mejoras
30 Existe un plan de mejora
total
3 = un 90 % de cumplimiento
Guia de calificacion
total
FORMATO DE EVALUACION 5S
AUDITORIA 5S -  AREA DE ACONDICIONADO
0 = No hay implementacion
1= un 30% de cumplimiento


























Anexo 9: Ficha 03 de validación de la Matriz de Operacionalización de las variables 
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Anexo 13: Ficha 06 de validación de la Matriz de Operacionalización de las variables 
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